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Das Herstellungsverfahren ist an Hand von Fig. 2 
erlautert. Die fiber die Versteifungsscheiben iiber- 
stehende Gummizwischenlage 3 ist mit den Verstei- 
fungsscheiben 1 und 2 durch Vulkanisieren verbunden. 
5 Die Zahne sind zunachst noch nicht vorhanden. 
Beim Einspannen in die Haltevorrichtung einer Zahn- 
rad frasmaschine wird das Rad mit der Kraft P in 
axialer Richtung so weit auseinandergezogen, daB sich 
das Gummi in der dargestellten Form nach innen 

10 wolbt. Nunmehr werden die Zahne in gebrauchlicher 
Weise eingefrast oder nach einem anderen an sich be- 
kannten Verfahren eingearbeitet. Danach wird die 
Vorspannung gelost, und das Gummi zieht sich wieder 
zusammen. Es wolbt sich dabei in der in Fig. 1 dar- 

15 gestellten Weise um einen spiel verhindernden Betrag 
nach auBen. 

In Fig. 3 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel im 
Schnitt dargestellt, und zwar sind hier auDer den am 
Rand befindlichen Versteifungsscheiben 1 und 2 da- 

20 zwischenliegende weitere Versteifungsscheiben 4 und 5 
vorgesehen. Es konnen selbstverstandlich bei noch 
groBeren Radern fur hohere Leistungen eine beliebige 
Zahl weiterer Versteifungsscheiben benutzt werden. 
Die Herstellung erfolgt ebenfalls nach dem bereits 

25 geschilderten Verfahren durch Auseinanderspannen, 
bevor die Zahne eingearbeitet werden. Damit nach- 
traglich keine inneren Spannungen und Formver- 
anderungen auftreten, ist alles durch die Buchse 6 zu 
einer kompakten Einheit zusammengefaBt. 

30 Ein weiteres Herstellungsverfahren der Erfindung 
kann darin bestehen, daB die Zahne eingearbeitet 
werden, ohne dafl zunachst eine Vorspannung des Rades 
vorgenommen wird. Es werden z. B. Versteifungs- 
scheiben verwendet, die bereits Zahne besitzen, und in 

35 eine GieBformeingelegt, anderen Rand ein entsprechen- 
des Gegenprofil der Zahne vorgesehen ist. Dann wird 
eine fliissige Gummimasse eingegossen, die nach dem 
Erstarren fest an den Versteifungsscheiben haftet und 
die erforderliche Nachgiebigkeit besitzt. Beim Auf : 

4a setzen dieses Rades auf die Welle wird es durch eine 
Verschraubung oder durch Keile in axialer Richtung 
etwas zusammengedriickt, so daB sich die Gummi- 
zwischenlage nach auBen wolbt. Bei Verwendung einer, 
Buchse kann das Zusammendriicken auch durch ein 

45 entsprechendes Stauchen des Buchscnrandes bewirkt 
werden. 

In Fig. 4 ist dargestellt, wie das Zahnrad der Er- 
findung mit einem gewohnlichen Gegenzahnrad zu- 
sammenarbeitet. 
50 Ein Zahnradgetriebe dieser Art kann als Antrieb 
eines Drehkondensators bei Rundfunkgeraten ver- 



wendet werden. Es eignet sich auch ganz generell zur 
Abstimmung von Rundfunkgeriiten und dient dabei 
beispielsweise als Antrieb fiir den Skalenanzeiger oder 
sonstige Regelglieder, z. B. Variometer, Lautstarke- 55 
regler, Wellenschalter u. dgl. Der Vorteil besteht in 
dem vollig spielfreien Lauf eines solchen Getriebes, so 
daB Einstellfehler nicht moglich sind. 

An Stelle der Gummizwischenlage konnen auch 
solche aus gleichwertigen elastischen Materialien ver- 60 
wendet werden, z. B. aus elastischen Kunststoffen, 
beispielsweise Polyvinylchlorid. Die Versteifungs- 
scheiben bestehen aus Metall, z. B. Eisen, Messing, 
Bronze oder Aluminium ; es kommen dafiir jedoch auch 
andere nicht nachgiebige Stoffe in Betracht, z. B. 65 
PreBstoffe oder Kunststoffe. Die Erfindung kann in 
analoger Weise auch bei Zahnradern mit Innen- 
verzahnung sowie bei Kcgelradern u. dgl. verwendet 
werden. 



1. Zahnrad fiir spielfreie und gerauscharme Ge- 
triebe, gekennzeichnet durch zwischen vorzugs- 75 
weise metallischen Versteifungsscheiben eingefiigte 
elastische Zwischenlagen, vorzugsweise aus Gummi, 
die im Bereich der Zahne um einen spielverhin- 
dernden Betrag iiber die Versteifungsscheiben 
iiberstehen. 80 

2. Zahnrad nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die elastischen Zwischenlagen im 
Betriebszustand um einen spielverhindernden Be- 
trag in axialer Richtung zusammengedriickt sind. 

3. Zahnradgetriebe, gekennzeichnet durch ein 85 
oder mehrere Zahnrader nach einem der Anspruche 

4. Schneckengetriebe, gekennzeichnet durch ein 
Schneckenrad nach Anspruch 1 oder 2. 

5. ' Antrieb fiir Abstimmelementc, z. B. Dreh- 90 
kondensatoren, Variometer oder Skalenanzeiger 

in Rundfunkgeraten, gekennzeichnet durch Ge- 
triebe mit Zahnradern nach einem der Anspruche 
1 bis 4. 

6. Verfahren zur Herstellung von Zahnradern 95 
nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das aus Versteifungsscheiben 
und mit diesen vorzugsweise durch Vulkanisieren 
verbundenen, iiberstehenden, elastischen Zwischen- 
lagen bestehende Rad beim Einarbeiten der Zahne 100 
auseinandergespannt und nach dem Einarbeiten 
der Zahne wieder entspannt wird. 
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nd ger:iusihanncn Gctrieben ist es 
hekannt, t in ...ler mchrerc Zahnradcr aus nichtmctalli- 
sehem .Material init gcwisser Nachgiebigkeit herzu- 
stellen, z. K. aus PrcUstoff init Gewebeeinlagcn. Diese 
5 Rader nutzon sich jcdoch sclincll ab und sind auberdem 
zur Chert ragung griiberer I.eistungcn nicbt ohne 
wei teres gecignot. 

Die Ertindung bczieht sieli auf ein neuartiges Zahn- 
rad dioscr Art ohne die crwahuten Nachteile und ferner 
10 auf ein lx.-s.in.leis zwockmaUiges Verfahren fiir die 
Herstellung. 

Die Ertindung besteht dirin, dab zwischen vorzugs- 
vveise inetalliselieii Verstcifungsscheiben nachgiebigc 
Zwischenlagen, insbesondere aus Gummi, eingefiigt I 
15 sind. die im Hereirh <ler Ziihnc urn einen spielverhin- j 
dernden Bet rag iilier .lie Versteifungsscheiben fiber- : 
stehen. I 
Die Herstellung tier Zahnrii.ler erfolgt gemiib 'ler J 
Ertindung zwecknuibigerweisc di.-rart, dab das aus i 



Versteifungss.'hcihen und den damit verhundenen ao 
elastisclien Zwis. hcnlagen bestehende Rad beim Eiti- 
arbeiten dcr Zilbne in axialer Richtung auseinander- 
gespannt und nach deni Einarbeiten tier Zahne wieder 

Die \'erbindung dcr nachgiebigen Zwischenlagen as 
niit den Verstcifungsscheiben erfolgt, sofern Guumii 
verwendetist.zweckniabigcrweisediirch Vulkanisieren. 

Es ist audi nuiglich, den Gummi oder ein gleich- 
artiges Material in Hiissiger Form init den metallischetl 
VcTSteifiuigsscheiben in eincr Form zu vergieben und 30 
dabei die Ziihne einzufonnen. 

Die Ertindung und dazugeluirige Einzelheiteii sind 
an Hand der Fig. r his 4 beispielsweise erliiutcrt. 

In Fig. t ist ein Zahnrad nach der Krrindung teil- 
weise geschnitten dargestellt. Zwischen den Verstei- 35 
fungsscheiben I und 1 1st die Gummizwischeniage 3 
eingefiigt. die am Rand im Bereich der Zahne etwas 
iiber die Versteifungsscheibe 1 und > iibersteht. 



